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(57) Abstract 

A device for ">f moulded bodies, in particular plastic moulded bodies, has * mould base with at least two mould inserts (1) 

And coolant cavities (2). The mould inserts (1) enclose the moulded body moulding cavity. Also d iscl o sed is a process far producing such 
a device. Productivity is increased by shorter cycle times in that a best compensation layer (4) with high thermal conductivity is arranged 
be tw e e n the coolant cavities (2) and the monktnd body Trwl^g cavity. The device ts prodnced m the following steps: a cavity is produced 
m the moulded inserts (I), in the area of the future coolant cavities QY, a beat naiipr niatirm element is prepared; the heat compensation 
element is inserted and the coolant cavity (2) is arranged; and mould insert (1) and heat uniprnutinn element are joined. 
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VORRICHTUNG ZUR HERSTELLUNG VON FORMKORPERN . UNO VERFAHREN ZUR HERSTELLUNG 
DIESER VORRICHTUNG 

Die Brfindung betrifft eine Vorrichtung zur Herstellung von 
Formk6rpern, insbesondere Kunststof f ormkorpern, mit einem 
wenigstens zwei Formeinsatzelemente und TemperiermittelrcLume 
aufweisenden Werkzeugkdrper, wobei die Formeinsatzelemente 
den Formkorperhohlraum umschliefcen, und ein Verfahren zur 
Herstellung einer solchen Vorrichtung. 

Bei der Herstellung von Formk6rpern, insbesondere Kunststof f- 
Formkorpern werden - je nach Geometrie des herzustellenden . 
Formkorpers - mehrteilige, meist zweiteilige Formen benutzt, 
welche einerseits den Formkdrperhohlraum umschliefien und - 
andererseits zur Entnahme des ausgehcLrteten FormkGrpers 
voneinander getrennt werden raussen. Je nach Art der 
herzustellenden Formkorper raussen diese bestimmte Bedingungen 
hinsichtlich ihrer Oberf lcLchenbeschaf f enheit erfullen. Dies 
gilt insbesondere f\lr solche Formkfirper, welche sp&ter-als 
Datentrager dienen, wie beispielsweise CDs. 

Die vorliegende Erf indung sei daher am Beispiel der 
Herstellung von CD-Rohlingen ncLher erl&utert, auch wenn die 
Brfindung sich nicht auf die Herstellung lediglich flacher 
Formkorper beschr&nkt. Durch die rasche Verbreitung von CDs 
im HiFi-Bereich und auch die sprunghaft angestiegene 
Verbreitung als CD-ROM im EDV-Bereich haben dazu gefuhrt, daJS 
der Artikel CD qin Massenartikel geworden ist. Dies bedeutet 
fur die Herstellung von entsprechenden Formkorpern, daS 
letztlich die LAnge der Zykluszeiten den Herstellungspreis 
und somit die Stellung des Herstellers auf dem Markt 
bestimmt . 
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Bei bekannten Vorrichtungen zur Herstellung von (CD-) 
Fonnkdrpern werden zwei symmetrische Formeinsatzelemente 
verwendet, welche jeweils einen spiralf6rmig angeordneten 
Temperierkanal zur Aufnahme des Temper iermittels aufweisen. 
Dazu wird jedes Formeinsatzelement in LcLngsrichtung 
auf getrennt, die entsprechenden Temper ierkanAle in beide 
Half ten eingefr&st und anschlie&end vakuuraverlotet . In der 
Vergangenheit hat man mm versucht, die Zykluszeiten dadurch 
zu verkurzen, indem man die Temper iermitt el raume mfiglichst 
dicht an den Formkdrperhohlraum verlegt hat. Hierbei war es 
jedoch nicht mdglich, die Formeinsatzelemente zur 
Verringerung der Zykluszeit sehr kalt zu fahren, da eine 
absblut gleichm&fiige Temperatur in der Wandung des 
Formkorperhohlraums nicht gew&hrleistet werden konnte. 
Vielmehr entstanden durch Teraperierf ehler 
Oberf lachenbeeinf lussungen auf der hergestellten 
Kunststof f scheibe, die zu Spannungen und Ungleichm&fiigkeiten 
"urid damit zur v611igen Unbrauchbarkeit der so "hergestellteh 
CD-Scheiben gefuhrt haben. Folglich mufiten die " ' " 

Temperiermittelraume in einem gewissen Mindestabstand von der 
Wand des Formkorperhohlraums angeordnet werden, damit die 
Wanddicke eine VergleichmcLfiigung der Temperatur bei der 
Kihlung bewirken konnte. 

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, eine 
Vorrichtung zur Herstellung von Formkorpern und ein Verfahren 
zur Herstellung solcher Formkorper zu schaffen, wobei durch 
kurzere Zykluszeiten die Produktivit&t der Vorrichtung bzw. 
des entsprechenden Herstellungsverf ahrens erhoht werden kann. 

Diese Aufgabe wird bei einer Vorrichtung gera&£ dem 
Oberbegriff von Anspruch 1 dadurch geldst, daS zwischen den 
Temperiermittelraumen und dem Formkdrperhohlraum eine 
Warmeausgleichsschicht mit hoher WArmeleitf ihigkeit 
vorgesehen ist. Verf ahrensmasig besteht die Losung der 
Aufgabe durch die folgenden Schritte: 
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- Herstellen eines Hohlraumes in den Formeinsatzelementen im 
Bereich der auf zunehmenden Temper ierkanale, 

- Fertigen eines WcLrmeausgleichselementes, 

- Binsetzen des Warmeausgleichseleraentes und des 
Temperiermittelraumsystems und 

- Piigen von Formeinsatz element und W&rmeausgleichselement . 

Die Brfindung bezieht sich also auf eine Methode, 
Temper ierfehler, die entstehen wflrden, wenn sehr nah an der 
-Formk6rperhohlraumwand temperiert wird, auszugleicheri. Dieser 
Ausgleich des Temperierf ehlers geschieht ilber eine 
Warmeausgleichsschicht, deren Warmeleitf ahigkeit erheblich 
uber der des Forraenstahls liegt. Durch die hohe 
Warmeleitf ahigkeit werden die Isothermen, die sich 
ublicherweise . konzentri6ch um einen Temperiermittelraum 
anordnen, "verwischt" . Erste Versuche haben erwiesen, da£ die 
Warme in der Wdrmeleitschicht mit etwa der siebenfachen 
Geschwindigkeit abgefuhrt wird. Dies sorgt filr eine homogene 
Temperatur an der Formkdrperhohlraumwand und fuhrt letztlich 
zur Verringerung der Zykluszeiten aufgrund der erheblich 
besseren Kfthlwir)cung. 

In weiterer Ausgestaltung der Brfindung besteht die 
Warmeausgleichsschicht aus Kupfer bzw. Kupf erlegierungen und 
Kraf tCbertragungselementen. Die Kraf tubertragungselemente 
sind deshalb notwendig, damit der beim Pre ssvor gang 
auftretende Druck, welcher normalerweise durch den 
Formenstahl aufgefangen wird, auch durch die "weichere" 
Warmeausgleichsschicht aufgefangen bzw. an die andere Seite 
der Warmeausgleichsschicht weitergegeben werden kann. Als 
Kraf tubertragungselemente kflnnen dabei Stahlkugeln dienen. 
Nach einer weiteren Lehre der Brfindung ist es jedoch auch 
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moglich, als Kraf ttibertragungselemente "honeycomb" - 
Strukturelemente vorzusehen. 

Eine weitere Lehre der Erfindung sieht vor, dafi als 
Warmeausgleichsschicht ein vorgef ertigtes 
W&rmeausgleichselement hoher Warmeleitf ihigkeit verwendet 
wird. Die Herstellung eines vorgef ertigten 
Warmeausgleichselement ist deshalb zweckmafiig, da das 
unmittelbare Eingiefcen flussigen Kupfers Oder einer flussigen 
Kupf erlegierung in das Formeinsatzelement zu Spannungen und 
Fehlern der Formeinsatzelemente fuhren kann. 

Bei der Herstellung der Vorrichtung zur Herstellung von 
Formk6rpern wird also zunAchst ein Hohlraum in den 
Formeinsatzeleraenten geschaffen, welcber einerseits das 
warmeausgleichselement und andererseits das 
Teraperiermittelraurasystem auf niinmt . ZweckmASigerweise wird 
das Warmeausgleichselement und auch das die 
Temper iermitt el r&ume aufweisende Blement mit dem 
Pormeinsatzelement durch Hochtemperatur-Hartverldten 
miteinander verbunden. 

Im folgenden wird die Erfindung anhand einer lediglich ein 
Ausfuhrungsbeispiel darstellenden Zeichnung n&her erlautert. 
In der einzigen Figur ist lediglich ein einziges 
Formeinsatzelement dargestellt, wie es beispielsweise in 
Verbindung mit einem weiteren spiegelsymmetrischen 
Formeinsatzelement bei der Herstellung von CDs verwendet 
wird. 

Dabei weist das Formeinsatzelement 1 Temper iermitt el raume 2 
und eine Wand 3 zur Begrenzung des nicht dargestellten 
Formkorperhohlraums auf. Im dargestellten und insoweit 
bevorzugten Ausfuhrungsbeispiel ist die Wand 3 des 
Formeinsatzelementes 1 als ebene FlAche ausgebildet. Damit 
nun die Temperiermittelraume 2 relativ nahe an die Wand 3 
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herangebracht werden kdnnen, ist erf indungsgemafi zwischen 
Teraperiermittelrckume 2 und Wand 3 eine Warmeausgleichsschicht 
4 vorgesehen. 

In bevorzugter Ausgestaltung der Brfindung wird die 
Warmeausgleichsschicht 4 als vorgef ertigtes 
Warmeausgleichs element ausgebildet, welches in einen im 
Formeinsatzelement 1 hergestellten Hohlraum 5 eingelegt und 
anschlieSend mit dem Formeinsatzelement 1, vorzugsweise durch 
Hochtemperatur-Hartverlfiten, verbunden wird. Dabei ist das 
Warmeausgleichselement durch eingearbeitete, nicht 
dargestellte, Kraf tubertragungselemente verstarkt . Auf die 
Warmeausgleichsschicht kommt dann zur "Fullung" des 
Hohlraumes 5 ein Temperiermittelraumelement 6, welches, 
ebenfalls vorzugsweise durch Hochtemperatur-Hartverloten, mit 
dem Formeinsatzelement 1 verbunden wird. Im dargestellten 
Ausfuhrungsbei spiel sind sowohl das Warmeausgleichselement 4 
als auch das Temperiermittelraumelement 6 als 
Hohlzylinderscheiben ausgebildet. Die Erf indung ■ 13£t sich 
jedoch auch bei Vorrichtungen zur Herstellung nicht 
symmetrischer Formkdrper verwirklichen. 
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Patau tansprttdxa x 

1. Vorrichtung zur Herstellung von Forrakorpern, insbesondere 
Kunststof f ormkorpeni, mit einem wenigstens zwei 
Fortneinsatzelemente (1) und Temperiermittelraume (2) 

auf weisenden Werkzeugkdrper, wobei die Pormeinsatzelemente 
(1) den Formkorperhohlraum umschlieSen, 

dadurch gekennzeichnet, da£ zwischen den 
Temperiermittelr&ume (2) und dera Formkdrperhohlraum eine - 
Warmeausgleichsschicht (4) mit hotter warmeleitf ahigkeit 
vorgesehen ist. 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, 

dadurch gekennzeichnet, dafi die 
Warmeausgleichsschicht (4) aus Kupfer bzw. Kupf erlegierungen 
und Kraf ttibertragungselementen besteht. 

3 . Vorrichtung nach Anspruch 2 , 

dadurch gekennzeichnet, da& als 
Kraf tubertragungselemente Stahlkugeln vorgesehen sind. 

4. Vorrichtung nach Anspruch 2, 

dadurch gekennzeichnet, da£ als 
Kraf tubertragungselemente "honeycomb" -Struktur el emente 
vorgesehen sind. 

5. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, dafc als 
Warmeausgleichsschicht (4) ein vorgef ertigtes 
Warmeausgleichselement hoher W&rmeleitf Ihigkeit vorgesehen 
ist. 
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6 . Verf ahren zur Herstellung einer Vorrichtung nach den 
Ansprtichen 1 bis 5, 

gekennzeichnet durch die folgenden 
Schritte : 

- Herstellen eines Hohlraumes in den 
Formeinsatzelementen im Bereich der auf zunehmenden 
TemperiermittelrcLume , 

- Fertigen eines W&rmeausgleichselementes, 

- Einsetzen des W&rmeausgleichselementes und des 
Tempefiermittelrauras und 

- Fugen von Formeinsatzelement und Wcirmeausgleichselement. 

7. Verf ahren nach Anspruch 6, 

da dutch gekennzeichnet, da£ das Fugen von 
Formeinsatzelement vind Wcirmeausgleichselement durch 
Hochtemperatur-Hartverloten geschieht. 

8. Verf ahren nach Anspruch 6 oder 7, 
dadurch gekennzeichnet, dafi die 
Verbindung von Formeinsatzelement und Temperiernuttelraume 
durch Hochtemperatur-Hartverloten erf olgt . 
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0E.U.92 01 642 (GEBR. KRALLHANN GMBH) 4. 
Jun1 1992 

GB.A.2 195 943 (ACUSHNET COMPANY) 20. 
April 1988 

slehe Selte 2, Zelle 50 - Zelle 101; 
Abb 11 dung 3 
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INTERNATralfALER RECHERCHENBERICHT 



PCT/EP 94/02441 



ALS WOSmUCHAHCfiSEKENB UHTEUACSN 



)Te)« 



P.Y 
Y 



EP.A.O 146 191 (N.V. PHILIPS 
GLOEILAMPENFABRIEKEN) 26. Junl 1985 

DE.A.27 02 623 (EMI ELECTROLA GMBH) 4. 
August 1977 

siehe StlU 10, Absetz 2; Abblldungtn 

0E.A.42 34 961 (SCHMETZ) 21. April 1994 

CH.A.507 802 (SYNTHEXA-ESTABLISHMEHT) 31. 
M*1 1971 

siehe Spalte 10; Abblldung 4 

GB.A.149 S02 (J.V. ERRICKSON) 19. August 
1920 

siehe Seite 2, Zeile 60 - Zelle 93; 
Abblldungen 

siehe Seite 3, Zelle 26 - Zelle 56 
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EP-A-0261523 



30-03-88 



DE-A- 
CA-A- 
DE-A- 
JP-A- 
US-A- 



3632640 
1268916 
3772500 
63246221 
4801068 



01- 06-88 
15-05-90 

02- 10-91 
13-10-88 
31-01-89 



0E-A-3808363 21-09-89 KEINE 

DE-A-1904279 13-08-70 KEINE 

DE-U-9201642 04-06-92 KEINE 



GB-A-2195943 



20-04-88 



US-A- 


4757972 


19-07-88 


AU-B- 


577229 


15-09-88 


AU-A- 


7761287 


10-03-88 


JP-A- 


63082713 


13-04-88 


US-A- 


4895293 


23-01-90 


ZA-A- 


8706269 


29-02-88 



EP-A-0146191 


26-06-85 


NL-A- 
JP-A- 
US-A- 


8304399 
60168620 
4563145 


16-07-85 
02-09-85 
07-01-86 


DE-A-2702623 


04-08-77 


GB-A- 


1509362 


04-05-78 






JP-C- 


1175962 


14-11-83 






JP-A- 


52109903 


14-09-77 






JP-B- 


58001653 


12-01-83 






US-A- 


4141531 


27-02-79 



DE-A-4234961 


21-04-94 


WO-A- 


9408770 


28-04-94 


CH-A-507802 


31-05-71 


DE-A- 
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GB-A- 
NL-A- 


2108774 
2080760 
1343732 
7102479 
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